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(3) Verfahren zur Entfernung von Einheiten aus Laminatbahnen, die eine Vielzahl von Einheiten aufweisen 



@ Verfahren zum Entfernen von Einheiten (2) aus Lami- 
natbahnen (1), die eine Vielzahl von in Bahnrichtung be- 
nachbart zueinander angeordnete Einheiten (2, 2a, 2b) 
aufweisen, die an quer zur Bahnlaufrichtung angeordne- 
ten Solltrennstellen (3, 3a, 3b) von einander trennbar sind 
und Wiederherstellen von durchgehenden Laminatbah- 
nen (1), wobei die Laminatbahnen (1) eine Tragerschicht 
(4) und auf der Oberseite derselben eine Vielzahl von ihr 
ablosbarer Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontrollschei- 
nen (5) aufweist, die zusammen mit der Tragerschicht (4) 
eine Einheit (2) bilden und die Tragerschicht (4) minde- 
stens eine in Bahnlaufrichtung gegen die Solltrennstellen 
(3, 3a, 3b) der Laminatbahnen (1) versetzte, zusatzliche 
quer zur Bahnlaufrichtung angeordnete vorbereitete 
Trennlinie (6) aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Entfer- 
nen von Einheiten, insbesondere von fehlerhaften Einheiten 
aus losbar miteinander verbundenen Lagen von Material- 5 
bahnen, aus Endlosbandem oder Laminatbahnen, die eine 
Vielzahl von Einheiten aufweisen und Ausftihrungsformen 
von Laminatbahnen, insbesondere solchen, aus denen feh- 
ierhafte Einheiten im wesentlichen entfernt wurden. 

Im Stand der Technik werden Etiketten oder Anhanger in 10 
Form eines Endlosbandes mit vorbereiteten Trennstellen 
hergestellt. Solche Endlosbander werden in bestimmten 
Rollen- oder Stapelmengen, z. B. mit Zick-Zackfaltung kon- 
fektioniert. Bei der Herstellung solcher Endlosbander 
kommt es immer wieder vor, daB manche der einzelnen Ein- 15 
heiten, z. B. Etiketten oder Anhanger, fehlerhaft sind. 

In der gesamten Anzahl brauchbarer Einheiten einer 
Rolle oder eines Stapels soli eine vorgegebene Anzahl von 
defekten Einheiten nicht uberschritten werden. Dies kann 
insbesondere fur Bemusterungen, fur Versuche oder auch 20 
fur die Serienfertigung erforderlich sein. Wenn bei der Fer- 
tigung die vorgegebene Anzahl an defekten Einheiten uber- 
schritten wird, wird die Rolle oder der Stapel vom Kunden 
nicht akzeptiert und abgenommen. 

Wenn in die trennbaren Einheiten von Endlosbahnen, bei 25 
denen mehrere Schichten zu einem losbaren Verbund lami- 
niert sind, z. B. Etiketten oder Anhanger, Bauteile, wie elek- 
tronische Identifikationsbauteile, z. B. RFED-Transponder, 
Chips und dergleichen integriert werden,' laBt sich nicht aus- 
schlieBen, daB bei der Integration und anschlieBenden End- 30 
konfektionierung einige von zunachst funktionfahigen Iden- 
tifikationsbauteilen funktionsunfahig werden und fehler- 
hafte Einheiten in Endlosbahnen entstehen, so daB diese 
Einheiten aus der Bahn entfemt und die Endlosbahnen wie- 
der hergestellt werden miissen. Dies erfordert die Ausbil- 35 
dung von sogenannten Klebstellen. In der Papierindustrie 
wird die Ausbildung von Klebstellen seit Jahrzehnten auf 
unterschiedliche Weise praktiziert. 

Endlosbahnen von Etiketten oder Anhangern z. B. Haft- 
klebeetiketten, oder mit Haftkleber versehenen Anhangern 40 
weisen ublicherweise vorbereitete und gekennzeichnete 
Solltrennstellen zwischen den einzelnen Einheiten auf, urn 
bei Verwendung aus der Endlosbahn leicht einzelne Einhei- 
ten auszubilden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Ausbildung von Soil- 45 
trennstellen zwischen Einheiten in Endloslaminatbahnen 
von Etiketten, Anhangern oder Zutrittskontrollscheinen zu 
schaffen, die das Heraustrennen von Einzeleinheiten aus der 
Bahn und einfaches Wiederherstellen der Endlosbahn er- 
moglicht und ein Verfahren fur das Entfernen von Einheiten 50 
und Wiederherstellen der Bahn aufzeigt. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zum Ent- 
fernen von Einheiten aus Laminatbahnen, die eine Vielzahl 
von in Bahnrichtung benachbart zueinander angeordneten 
Einheiten aufweisen, die an quer zur Bahnlaufrichtung an- 55 
geordneten Solltrennstellen voneinander trennbar sind, und 
Wiederherstellen von durchgehenden Laminatbahnen, wo- 
bei die Laminatbahnen eine Tragerschicht und auf der Ober- 
seite derselben eine Vielzahl von ihr ablosbarer Etiketten, 
Anhanger oder Zutrittskontrollscheine aufweist, die zusam- 60 
men mit der Tragerschicht eine Einheit bilden und die Tra- 
gerschicht mindestens eine in Bahnlaufrichtung gegen die 
Solltrennstellen der Laminatbahnen versetzte, zusatzliche 
quer zur Bahnlaufrichtung angeordnete vorbereitete Trenn- 
linie aufweist, durch 65 

(i) Durchtrennen der Tragerschicht einer zu entfernen- 
den Einheit entlang der zusatzlichen, versetzt angeord- 
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neten Trennlinie und Ablosen des mit der ersten be- 
nachbarten Einheit verbundenen Endes der Trager- 
schicht von dem Etikett, Anhanger oder Zutrittskon- 
trollschein bis zur Soiltrennstelle zwischen der zu ent- 
fernenden Einheit und der ersten benachbarten Einheit, 

(ii) Durchtrennen der Tragerschicht entlang der ver- 
setzt angeordneten zusatzlichen Trennlinie der am an- 
deren Ende der zu entfernenden Einheit zweiten be- 
nachbarten Einheit und Ablosen des mit der zu entfer- 
nenden Einheit verbundenen Endes der Tragerschicht 
von dem Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 
der zweiten benachbarten Einheit bis zur Soiltrenn- 
stelle zwischen der zu entfernenden Einheit und der 
zweiten benachbarten Einheit, 

wobei die Schritte (i) und (ii) auch in umgekehrter Rei- 
henfolge ausgefiihrt werden konnen, 

(iii) Abtrennen der zu entfernenden Einheit von der 
Laminatbahn an der Soiltrennstelle zwischen der zu 
entfernenden Einheit und der ersten benachbarten Ein- 
heit, so daB die Tragerschicht uber das Ende der ersten 
benachbarten Einheit hinausragt, 

(iv) Abtrennen der zu entfernenden Einheit von der 
Laminatbahn an der Soiltrennstelle zwischen der zu 
entfernenden Einheit und der zweiten benachbarten 
Einheit, so daB das Etikett, der Anhanger oder Zutritts- 
kontrollschein der zweiten benachbarten Einheit uber 
das Ende der Tragerschicht hinausragt, 

wobei die Schritte (iii) und (iv) auch in umgekehrter 
Reihenfolge ausgefiihrt werden konnen, oder das Ab- " 
trennen der zu entfernenden Einheit von der jeweils be- 
nachbarten Einheit an der Soiltrennstelle zwischen der 
zu entfernenden Einheit und der jeweils benachbarten 
Einheit auch bereits nach dem jeweiligen Ablosen des 
Endes der Tragerschicht gemaB (i) oder (ii) erfolgen. 
kann, 

(v) Zusammenfugen der- Oberseite des. uber das Ende 
der ersten benachbarten Einheit hinausragenden Stiik- 
kes der Tragerschicht mit der der Tragerschicht zuge- 
wandten Seite des uber das Ende der Tragerschicht hin- 
ausragenden Stiickes des Etikettes, Anhangers oder 
Zutrittskontroilscheines der zweiten benachbarten Ein- 
heit, um aus den getrennten Teilen wieder eine durch- 
gehende Laminatbahn auszubilden. 

Die Losung schlieBt auch die Ausbildung von Laminat- 
bahnen ein, die eine Vielzahl von in Bahnrichtung benach- 
bart zueinander angeordneten Einheiten aufweisen, die an 
quer zur Bahnlaufrichtung angeordneten Solltrennstellen 
voneinander trennbar sind und Wiederherstellen von durch- 
gehenden Laminatbahnen, wobei die Laminatbahnen eine 
Tragerschicht und auf der Oberseite derselben eine Vielzahl 
von ihr ablosbarer Etiketten oder Zutrittskontrollscheinen 
aufweist, die zusammen mit der Tragerschicht eine Einheit 
bilden und die Tragerschicht mindestens eine in Bahnlauf- 
richtung gegen die Solltrennstellen der Laminatbahnen ver- 
setzte, zusatzliche quer zur Bahnlaufrichtung angeordnete 
vorbereitete Trennlinie aufweist. 

Die Unteranspruche richten sich auf besonders vorteil- 
hafte Ausfuhrungsformen der Erfindung. 

Tragerschicht zu perforieren oder einen Schnitt nicht 
durchgehend auszubilden, weil sonst die Laminatbahn an 
dieser Stelle in Bahnlaufrichtung nur durch das Etikett, den 
Anhanger oder Zutrittskontrollschein zusammengehalten 
wird. Dieser Zusammenhalt in Bahnlaufrichtung ist in der 
Regel ausreichend. Die Vermeidung eines durchgehenden 
Schnittes hat auBerdem den Vorteil, daB das erfindungsge- 
maBe Entfernen von Einheiten aus der Bahn nach dem Zu- 
sammenfugen feststeilbar ist, denn Perforierungen oder 
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nicht durchgehende Schnitte in der Tragerschicht werden 
beim erfindungsgemaBen Verfahren durchtrennt. 

Wenn mehr als eine zusatzliche Trennlinie, beispiels- 
weise zwei oder mehr zusatzliche Trennlinien, in der Tra- 
gerschicht vorhanden sind, sollten beim erfindungsgemaBen 
Entfemen von Einheiten jeweils korrespondierende zusatz- 
liche Trennlinien in der Tragerschicht unter den Etiketten, 
Anhangem oder Zutrittskontrollscheinen durchtrennt wer- 
den, um das richtige Zusammenfugen der Teile der Laminat- 
bahn zu erleichtem. Gegebenenfalls kann eine von mehreren 
in der Tragerschicht jeweils unter den Etiketten, Anhangem 
oder Zutrittskontrollscheinen vorbereiteten zusatzlichen 
Trennlinien besonders gekennzeichnet werden, um korre- 
spondierende Trennlinien besser erkennbar zu machen. 

Die Tragerschicht kann aus Papier, eine KunststofFolie, 
eine Metallfolie oder aus Vliesmaterial sein. Die Oberseite 
der Tragerschicht ist vorzugsweise mit einem Trennmittel 
ausgeriistet, um Etiketten oder Anhanger mittels eines 
seibsthaftenden Klebers darauf losbar zu befestigen. 

Geeignete Trennmittel sind beispielsweise Polyorganosi- 
loxane, Vinylether, Maleinsaureanhydrid-Copoiymere, Cel- 
luloseacetat, (Meth)acrylate, Polyethylenwachse, Vinychlo- 
rid-Vinylacetat-Copolymere, Vinylester mit langkettigen 
Alkoholen, Chromstearate und Mischungen derartiger 
Trennmittel. 

Im Falle der Verwendung von KunststofFolien als Trager- 
material reicht manchmal bereits die Trennwirkung des 
KunststofFmaterials selbst aus, um Etiketten oder Anhanger 
mit selbsthaftendem Kleber auf der Unterseite auf der Tra- 
gerschicht losbar zu befestigen. 

Die Etiketten oder Anhanger konnen aus ublichen" Mate- 
rialien sein, wie Papier, Kunststoff, Textilmaterial und kon- 
nen selbst Laminate aus mehreren Das erfindungsgemaBe 
Verfahren hat den Vorteil, daB Einheiten, beispielsweise mit 
Fehlern behaftete Einheiten, ohne groBere Muhe aus den La-, 
minatbahnen entfemt werden konnen und die aufgetrennte 
Stelle einer Laminatbahn durch die verbleibenden angren- 
zenden Einheiten so verbunden wird, daB keine verdickte 
Klebstelle nach Entfernen einer Einheit auftritt. Durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren sind Laminatbahnen erhalt- 
lich, die 3% oder weniger, vorzugsweise 1% oder weniger 
mit Fehlem behaftete Einheiten enthalten. 

Durch Ablosen des Etiketts, Anhangers oder Zutrittskon- 
trollscheines von der Tragerschicht und Wiederzusammen- 
fugen der Schichten kann sich die Haftung des Etiketts, An- 
hangers oder Zutrittskontrollscheines auf der Tragerschicht 
zwar verringern, dies wirkt sich jedoch im Bereich der Kleb- 
stelle auf die Zugfestigkeit der Laminatbahn in Bahnlauf- 
richtung in den meisten Fallen nur so wenig aus, daB diese 
Ausbildung der Klebstelle von den Verwendern der Etiket- 
ten-, Anhanger- oder Zutrittskontrollscheinbahnen akzep- 
tiert wird. 

Die Solltrennstellen zwischen den Einheiten der Laminat- 
bahn konnen unterschiedlich ausgebildet sein. Beispiels- 
weise konnen zwischen benachbarten Einheiten quer zur 
Bahnlaufrichtung Perforierungen in der Laminatbahn vor- 
handen sein, die die Solltrennstellen sichtbar machen und 
das Abtrennen von Einzeleinheiten erleichtem. Vorzugs- 
weise sind die einzelnen Etiketten, Anhanger oder Zutritts- 
kontrollscheine auf der Tragerschicht nicht unmittelbar an- 
einandergrenzend angeordnet, sondern vereinzelt, so daB 
benachbarte Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontroll- 
scheine auf der Tragerschicht einen Abstand voneinander 
aufweisen. An solchen Solltrennstellen verringert sich die 
Dicke der Laminatbahn, vorzugsweise bis auf die Dicke der 65 
Tragerschicht, so daB die Solltrennstellen und die Enden der 
einzelnen Einheiten gut sichtbar sind. Um das Durchtrennen 
der Tragerschicht an solchen Solltrennstellen zu unterstiit- 
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zen, kann die Tragerschicht zusatzlich perforiert sein und/ 
oder Lochungen aufweisen. Eine solche Ausbildung der 
Solltrennstellen ist besonders bevorzugt, wenn die Laminat- 
bahn Angreifsteilen fur Bahnforderelemente aufweisen und/ 
oder wenn die Laminatbahn zu Stapeln mit Zick-Zackfal- 
tung konfektioniert werden soil. 

Die mindestens eine in Bahnlaufrichtung gegen die Soll- 
trennstellen der Laminatbahn zwischen den Einheiten ver- 
se tzt und quer zur Bahnlaufrichtung nur in der Tragerschicht 
vorbereitete zusatzliche Trennlinie kann eine Perforierung 
der Tragerschicht oder ein sich uber Teile oder bis iiber die 
voile Dicke der Tragerschicht erstreckender Schnitt sein. 
Besonders bevorzugt ist es, die Schichten und/oder Materia- 
lien sein. Im Falle von Anhangem konnen diese Materialien 
verstarkt sein durch Einlagerung von verstarkenden Fasem. 

Im Falle von Textiletiketten konnen diese auch durch so- 
genannte Klettverbindung losbar auf der Tragerschicht befe- 
stigt sein. In einem solchen Falle weisen die Oberseite der 
Tragerschicht und die Unterseite der Etiketten die Elemente 
der Klettverbindung auf. 

Wenn an Stelle von Etiketten beispielsweise Zutrittskon- 
trollscheine, wie Eintrittskarten, als endlose Laminatbahn 
ausgebildet sind, ist es bevorzugt, die Ruckseite der ablos- 
baren Zutrittskontrollscheine mit einem Trennmittel zu ver- 
sehen und auf der Oberseite der Tragerschicht einen seibst- 
haftenden Kleber anzuordnen, um Einheiten in der.Laminat- 
bahn auszubilden, bei denen die Zutrittskontrollscheine los- 
bar auf einer Tragerschicht befestigt sind. Als selbsthaftende 
Kleber konnen die fur diesen Zweck ublichen. bekannten. 
Kleber verwendet werden. 

Besonders bevorzugte Etiketten, Anhanger oder Zutritts- 
kontrollscheine sind sogenannte intelligente Etiketten, An- 
hanger, Eintrittskarten, in die ein durch Kontakt oder kon- 
taktlos abfragbares magnetisches oder elektronisches Spei- 
cherelement integriert ist. . . 

Beispiele fur kontaktlos mit zu speichemden Daten ver- 
sehbare und wieder abfragbare Speicherelemente sind soge- 
nannte RFID-Transponder. Solche Transponder sind be- 
schrieben in den US-Patenten Nr. 4,475,481, 4,730,188 oder 
4,857,893. Das in US-Patent 4,475,481 beschriebene Identi- 
flkationssystem verwendet solche grundsatzlich bekannten 
und kommerziell erhaltlichen Transponder. Sie enthalten 
eine indukuve Antennenspule, die so angeordnet ist, daB sie 
einen elektromagnetischen FluB (Energie) in Form eines 
Abfrage signals von einer extemen Abfrageeinrichtung mit 
einer Anregungsfrequenz in den Transponder koppelt, einen 
Halbleiter-Chip mit einer Schaltung, die sowohl als Gleich- 
richterschaltung als auch als Gegenkontaktmodulatorschal- 
tung fungiert und mit einer programmierbaren Matrixanten- 
nen-Steuer-Logikschaltung (ID-Speicherschaltung), um ei- 
nen Frequenzhub zu erzeugen, in modulierter Schwingungs- 
form seriell codiert in Ubereinstimmung mit in der Matrix- 
schaltung programmierten Daten. Die Halbleiterdiode rich- 
tet das aus der Antennenspule erhaltene Tragersignal gleich, 
um die Betriebsspannung fur den Transponder zu erzeugen 
und ubernimmt in dem Tragersignal enthaltenen codierte 
Daten, um Antwortsignale zu erzeugen, die iiber die An- 
tenne vom Transponder zur Abfrageeinheit ubermittelt wer- 
den. 

Besonders bevorzugt ist es, einen Transponder in Etiket- 
ten, Anhanger oder Eintrittskarten zu integrieren, der auf ei- 
nem diinnen flexiblen Trager befestigt ist, auf dem die mit 
dem Chip elektrisch verbundene Antenne ausgebildet ist. 
Diese Antenne weist eine auf dem Trager gebildete leitfa- 
hige Spule auf und besitzt erste und zweite elektrische An- 
tennenkontaktpunkte, wobei der Transponder-Schaltung- 
schip erste und zweite elektrische Chipkontaktpunkte auf ei- 
nem inneren Flachenteil des Chips aufweist und die elektri- 
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sche Verbindung des Chips mit der Antenne mittels elek- 
trisch leitfahigem Klebstoff hergestellt ist, der zwischen den 
AntennenanschluBpunkten und den ChipanschluBpunkten 
angeordnet ist. Die Antenne weist eine Mehrzahl von Win- 
dungen eines elektrisch ieitfahigen Materials auf, die durch 5 
Ubliche MaBnahmen auf einem dielektrischen Polyrnertra- 
ger ausgebildet werden. 

Die vorzugsweise auf einem flexiblen Trager befestigten 
RFID-Transponder mit elektrisch angeschlossener Antenne 
konnen an unterschiedlichen Stellen des Etiketts, Anhangers 10 
oder des Zutrittskontrollscheines angeordnet sein, urn von- 
einander trennbare Einheiten in der Laminatbahn auszubil- 
den. Bevorzugt sind Stellen, an denen die Vorderseite des 
Etiketts, Anhangers oder des Zutrittskontrollscheines nicht 
fur optisch lesbare aufzubringende Informationen wie In- 15 
haltsangaben, Zweckangaben, bei Transportgut beispiels- 
weise Absenderangabe, Empfangeradresse, Befdrderungs- 
anweisungen und dergleichen benotigt wird, um zu vermei- 
den, dafi durch das nachtragliche Aufbringen solcher Infor- 
mationen die Funktionsfahigkeit des RHD-Transponders 20 
beeintrachtigt werden kann. Der Transponder kann in die 
selbstklebend ausgeriistete Ruckseite des Etiketts, Anhan- 
gers integriert sein und ist dann von der Tragerschicht der 
Laminatbahn als Linerschicht abgedeckt. Ein solcher An- 
hanger ist beispielsweise aus EP- A-595 549 bekannt. 25 

Im Falle von Zutrittskontrollscheinen kann dieser oder 
Teile desselben als ein mehrschichtiges Laminat ausgebildet 
sein, um die Integrierung des Speicherelements zu erleich- 
tern. 

Fur derartige intelligente Etiketten, Anhanger oder Zu- 30 
trittskontrollscheine ist das erfindungsgemaBe Verf ahren be- 
sonders vorteilhaf t, weii es ermoglicht, im Rahmen der End- 
konfektionierung Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontroll- 
scheine mit funktionsunfahigen Speicherelementen oder 
RFID-Transpondern als Einheiten aus der Laminatbahn zu 35 
entfernen und die endlose Laminatbahn wieder herzustellen. 
Auf diese Weise ist es moglich, den Anteil an mit Fehlern 
behafteten Einheiten in den Laminatbahnen auf die von den 
Endanwendem gewiinschte Toleranzgrenze zu verringern, 
beispielsweise 3% oder 1% oder weniger als die vorgege- 40 
bene zulassige Fehlerquote einzustellen. Gegebenenfalls 
kann es ausreichend sein, mit Fehlern behaftete Einheiten so 
zu markieren, daB sie bei der Endanwendung erkannt und 
aussortiert werden konnen. Derartige Bahnen enthalten 
dann markierte, mit Fehlern behaftete Einheiten und die To- 45 
leranzgrenze kann sich dann auf nicht markierte, fehlerhafte 
Einheiten beziehen. 

Wenn eine Kennzeichnung der einzelnen Einheiten der 
Laminatbahn angebracht ist, kann sie vorzugsweise aus auf- 
gedruckten Buchstaben oder anderen Zeichen, z. B. einem 50 
Strichcode bestehen. Sie kann aber z. B. auch aus einer auf- 
gedruckten magnetischen Markierung oder aus solchen 
Markierungen, die mit U V-Licht, sichtbarem Licht oder IR- 
Licht erkennbar sind, bestehen. 

Solche Etiketten der Einheiten konnen nach dem Ablosen 55 
von der Tragerschicht des Laminatbahn bei selbstklebender 
Ausriistung auf der Ruckseite als Aufkleber zur Kennzeich- 
nung eines Gegenstandes verwendet werden. Ein solcher 
Aufkleber kann beispielsweise fur Transportgut verwendet 
werden. 60 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung wird im folgenden 
ein Ausfiihrungsbeispiel fur das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren an Hand der Zeichnungen beschrieben. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen einen Langsschnitt durch die La- 
minatbahnen 1 und schematisch die Schritte des erfindungs- 65 
gemaBen Verfahrens. 

Die Laminatbahn 1 weist eine Tragerschicht 4 auf, auf de- 
ren Oberseite Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontroll- 



scheine 5 losbar befestigt sind. Die einzelnen Einheiten 2, 
2a, 2b sind an Solltrennstellen 3 voneinander trennbar und 
die Einheit 2 in sich ist ebenfalls in Tragerschicht 4 und Eti- 
kett/Anhanger 5 trennbar. Die zusatzlichen in Bahnlaufrich- 
tung gegen die Solltrennstellen versetzten Trennlinien in der 
Tragerschicht 4 unterhalb der Etiketten/Anhanger/Zutritts- 
kontrollscheine sind mit 6 bezeichnet. In Fig. 1 ist die zu 
entfernende Einheit mit 2, die erste benachbarte Einheit mit 
2a und die zweite benachbarte Einheit mit 2b bezeichnet. 

Fig. 2a, 2b und 2c zeigen schematisch die Schritte des 
Entfernens der Einheit 2 aus der Laminatbahn 1. Zunachst 
wird die Tragerschicht 4 der zu entfernenden Einheit 2 unter 
dem Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 5 durch- 
trennt und bis zur Solltrennstelle 3a zwischen der zu entfer- 
nenden Einheit 2 und ersten benachbarten Einheit 2a vom 
Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 5 gelost, Dann 
wird die Tragerschicht 4 an der zusatzlichen Trennlinie 6 
unter dem Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 5 
der zweiten benachbarten Einheit 2b durchtrennt und die 
Tragerschicht 4 der zweiten benachbarten Einheit 2b bis zur 
Solltrennstelle 3b vom Etikett, Anhanger oder Zutrittskon- 
trollschein gelost. Die Reihenfolge des Durchtrennens und 
Ablosens der Tragerschicht 4 an den zusatzlichen, versetzt 
angeordneten Trennlinien 6 kann auch in umgekehrter Rei- 
henfolge ausgefuhrt werden. Dann wird die zu entfernende 
Einheit 2 durch Durchtrennen der Solltrennstellen 3a und 3b 
zwischen den Etiketten, Anhangern oder Zutrittskontroll- 
scheinen 5 der benachbarten Einheiten 2a und 2b und der zu 
entfernenden Einheit 2 aus der Laminatbahn 1 entfernt, so ' 
daB die endlose Laminatbahn in zwei Teile aufgetrennt ist, 
wie dies in Fig. 2b wiedergegeben ist. Grundsatzlich ist es 
moglich, die Auftrennung der Laminatbahn in zwei Teile 
auch bereits nach dem Durchtrennen einer der beiden zu- 
satzlichen, versetzt angeordneten Trennlinien 6 vorzuneh- 
men. Eine solche Schrittfolge ist besonders bevorzugt, wenn 
die Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontrollscheine 5 auf 
der Tragerschicht 4 in Bahniaufrichtung bereits vereinzelt 
und in Abstand voneinander angeordnet sind, weil bei dieser 
Ausfuhrungsform der Laminatbahn die Solltrennstellen 3 in 
der Schicht der Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontroll- 
scheine 5 durch das Vereinzeln der Etiketten, Anhanger oder 
Zutrittskontrollscheine 5 bereits durchtrennt sind. Das Ablo- 
sen der Tragerschicht 4, beginnend von den zusatzlichen 
Trennlinien 6 bis zu den bereits in der Schicht der Etiketten, 
Anhanger oder Zutrittskontrollscheinen 5 durchtrennten 
Solltrennstellen 3a und/oder 3b trennt die Laminatbahn 1 in 
Teile auf. Bei dieser Schrittfolge hangt die zu entfernende 
Einheit 2 zunachst noch an einem Teil der Laminatbahn und 
kann erst nach Durchtrennen der Tragerschicht 4 an der 
zweiten zusatzlichen Trennlinie 6 und Ablosen von dem Eti- 
kett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 5 der Einheit 2 
oder 2b von dem einen Ende der Laminatbahn 1 abgetrennt 
werden, um den in Fig. 2b gezeigten Zwischenzustand zu 
erreichen. 

Zum Wiederherstellen der endlosen Laminatbahn aus den 
Teilen wird die Unterseite des Etiketts, Anhangers oder Zu- 
trittskontrollschein 5 der zweiten benachbarten Einheit 2b 
mit der Oberseite des uberstehenden Stiickes der Trager- 
schicht 4 der ersten benachbarten Einheit 2a in Haftung aus- 
bildenden Kontakt gebracht, wie es in Fig. 2c wiedergege- 
ben ist. Diese Art der Ausbildung einer "Klebstelle" nach 
Entfernen einer Einheit aus einer Laminatbahn der beschrie- 
benen Art hat den Vorteil, daB sie erst bei genauer Kontrolle 
aufgrund der an diesen Stellen vollstandig durchtrennten 
Tragerschicht im Vergleich zur ursprunglichen Ausbildung 
der Trennlinien erkennbar ist. 

Die Erfindung wird an Hand von Beispielen noch weiter 
erlautert. Die Beispiele sollen lediglich erlautern und nicht 
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beschranken. 

Beispiel 1 

In einer Laminalbahn aus Transportgutetiketten aus Pa- 5 
pier, auf deren Riickseite eine selbsthaftende Kleberschicht 
angeordnet ist und wobei in die Etiketten zwischen Papier 
und Haftkleberschicht RFTD-Transponder integriert sind, 
und einer Tragerschicht aus mit Polyorganosiloxanen be- 
handeltem Trennpapier sind zwischen den Einheiten (Etikett 10 
auf Tragerschicht) jeweils durch Perforieren quer zur Bahn-, 
laufrichtung Solltrennstellen zwischen den Einheiten ausge- 
bildet. Versetzt in Bahnlaufrichtung gegeniiber den Soll- 
trennstellen ist in jeder Einheit in dem als Tragerschicht die- 
nenden Trennpapier unter jedem Etikett durch Perforieren 15 
quer zur Bahnlaufrichtung eine zusatzliche Trennlinie aus- 
gebildet. 

Bei der Endkonfektionierung der Bahn zu Stapeln mit 
Zick-Zackfaltung durchlauft die Laminatbahn ein Lesegerat 
fiir den RFED-Transponder, und Etiketten mit funktionsun- 20 
fahigen RFTD-Transpondern werden zum Entfemen dieser 
Einheiten aus der Bahn markiert. AnschlieBend werden die 
markierten Einheiten mit den erfindungsgemaBen Verfah- 
rensschritten aus der Bahn entfernt und die aufgetrennte 
Bahn wieder zusammengefugt. 25 

Die Schrittfolge ist (i), (iii), (ii), (iv) und (v) oder (ii), (iv), . 
(i),(ii)und(v). 

Beispiel 2 

30 

In einer Laminatbahn aus Zutrittskontrollscheinen (Ein- 
trittskarten) aus Papier, deren Riickseite Trenneigenschaft 
gegeniiber selbsthaftenden Klebern durch Behandeln mit 
Polyorganosiloxanen aufweist und wobei in die Zutrittskon- 
trollscheine RFED-Transponder integriert ..sind, und einer 35 
Tragerschicht aus mit seibsthaftendem Kleber beschichteten 
Papier sind zwischen den Einheiten (Zutrittskontrollschein 
auf Tragerschicht) jeweils durch Perforieren quer zur Bahn- 
laufrichtung Solltrennstellen zwischen den Einheiten ausge- 
bildet. Versetzt in Bahnlaufrichtung gegeniiber den Soil- 40 
trennstellen ist in jeder Einheit in dem als Tragerschicht die- 
nenden, mit Kleber beschichteten Papier unter jedem Zu- 
trittskontrollschein durch Perforieren quer zur Bahnlauf- 
richtung eine zusatzliche Trennlinie aus gebildet. 

Bei der Endkonfektionierung der Bahn zu Stapeln mit 45 
Zick-Zackfaltung oder Rollen durchlauft die Laminatbahn 
ein Lesegerat fur den RFID-Transponder, und Zutrittskon- 
troilscheine mit funktionsun fahigen RFED-Transpondern 
werden zum Entfernen dieser Einheiten aus der Bahn mar- 
kiert. AnschlieBend werden die markierten Einheiten mit 50 
den erfindungsgemaBen Verfahrensschritten aus der Bahn 
entfernt und die aufgetrennte Bahn wieder zusammenge- 
fugt. 

Die Schrittfolge ist (i), (iii), (ii), (iv) und (v) oder (ii), (iv), 
(i), (ii) und (v). Die auf diese Weise erhaltenen Bahnen wei- 55 
sen weniger als 1% mit Fehlem behaftete Einheiten auf. 

Beispiel 3 

In einer Laminatbahn aus Gepackanhangera aus Papier, 60 
auf deren Riickseite eine selbsthaftende Kleberschicht vor- 
handen ist und wobei in die Gepackanhanger zwischen Pa- 
pier und Haftkleberschicht RFED-Transponder integriert 
sind, und einer Tragerschicht aus mit Polyorganosiloxanen 
behandeltem Trennpapier sind die Gepackanhanger in 65 
Bahnlaufrichtung vereinzelt angeordnet. Zwischen den Ein- 
heiten (Gepackanhanger auf Tragerschicht) sind in der Tra- 
gerschicht an den durch das Vereinzeln der Gepackanhanger 
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nicht von diesen bedeckten Stellen jeweils durch Perforieren 
und Lochen quer zur Bahnlaufrichtung Solltrennstelien zwi- 
schen den Einheiten ausgebildet. Versetzt in Bahnlaufrich- 
tung gegeniiber den Solltrennstellen ist in jeder Einheit in 
dem als Tragerschicht dienenden Trennpapier unter jedem 
Gepackanhanger durch Perforieren oder einen nicht durch- 
gehenden Schnitt quer zur Bahnlaufrichtung eine zusatzli- 
che Trennlinie ausgebildet. 

Bei der Endkonfektionierung der Bahn zu Stapeln mit 
Zick-Zackfaltung oder Rollen durchlauft die Laminatbahn 
ein Lesegerat fur den RFID-Transponder, und Gepackan- 
hanger mit funktionsunfahigen RFID-Transpondern werden 
zum Entfernen dieser Einheiten aus der Bahn markiert. An- 
schlieBend werden die markierten Einheiten mit den erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensschritten aus der Bahn entfernt 
und die aufgetrennte Bahn wieder zusammengefugt. 

Die Schrittfolge ist (i), (iii), (ii), (iv) und (v) oder (ii), (iv), 
(i), (ii) und (v). Die auf diese Weise erhaltenen Larninatbah- 
nen weisen 3% oder weniger mit Fehlem behaftete Einhei- 
ten auf. 

Bezugszeichenliste 

1 ILaminatbahn 

2, 2a, 2b Einheiten 

3, 3a, 3b Solltrennstellen 

4 Tragerschicht ■ • 

5 Etikett, Anhanger, Zutrittskontrollschein 

6 zusatzliche, in Bahnlaufrichtung gegen Soiltrennstelie 
versetzt angeordnete vorbereitete Trennlinie 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Entfernen von Einheiten (2) aus E^a- 
minatbahnen (1), die eine Vielzahl von in Bahnrichtung 
benachbart zueinander angeordneten Einheiten (2, 2a, 
2b) aufweisen, die an quer zur Bahnlaufrichtung ange- 
ordneten Solltrennstellen (3, 3a, 3b) voneinander trenn- 
bar sind, und Wiederherstellen von durchgehenden La- 
minatbahnen (1), wobei die Laminatbahnen (1) eine 
Tragerschicht (4) und auf der Oberseite derselben eine 
Vielzahl von ihr ablosbarer Etiketten, Anhanger oder 
ZutrittskontroUscheinen (5) aufweist, die zusammen 
mit der Tragerschicht (4) eine Einheit (2) bilden und 
die Tragerschicht (4) mindestens eine in Bahnlaufrich- 
tung gegen die Solltrennstellen (3, 3a, 3b) der Laminat- 
bahnen (1) versetzte, zusatzliche quer zur Bahnlauf- 
richtung angeordnete vorbereitete Trennlinie (6) auf- 
weist, durch 

(i) Durchtrennen der Tragerschicht (4) einer zu 
entfemenden Einheit (2) entlang der zusatzlichen, 
versetzt angeordneten Trennlinie (6) und Ablosen 
des mit der ersten benachbarten Einheit (2a) ver- 
bundenen Endes der Tragerschicht (4) von dem 
Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein (5) 
bis zur Soiltrennstelie (3a) zwischen der zu entfer- 
nenden Einheit (2) und der ersten benachbarten 
Einheit (2a), 

(ii) Durchtrennen der Tragerschicht (4) entlang 
der versetzt angeordneten zusatzlichen Trennlinie 
(6) der am anderen Ende der zu entfemenden Ein- 
heit (2) zweiten benachbarten Einheit (2b) und 
Ablosen des mit der zu entfemenden Einheit (2) 
verbundenen Endes der Tragerschicht (4) von 
dem Etikett, Anhanger oder Zutrittskontrollschein 
(5) der zweiten benachbarten Einheit (2b) bis zur 
Soiltrennstelie (3b) zwischen der zu entfemenden 
Einheit (2) und der zweiten benachbarten Einheit 
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(2b), wobei die Schritte (i) und (ii) auch in umge- 
kehrter Reihenfolge ausgefuhrt werden konnen, 

(iii) Abirennen der zu entfernenden Einheit (2) 
von der Laminatbahn (1) an der Solltrennstelle 
(3a) zwischen der zu entfernenden Einheit (2) und 
der ersten benachbarten Einheit (2a), so daB die 
Tragerschicht (4) uber das Ende der ersten be- 
nachbarten Einheit (2a) hinausragt, 

(iv) Abtrennen der zu entfernenden Einheit (2) 
von der Laminatbahn (1) an der Solltrennstelle 
(3b) zwischen der zu entfernenden Einheit (2) und 
der zweiten benachbarten Einheit (2b), so daB das 
Etikett, der Anhanger oder Zutrittskontrollschein 
(5) der zweiten benachbarten Einheit (2b) uber 
das Ende der Tragerschicht (4) hinausragt, 
wobei die Schritte (iii) und (iv) auch in umgekehr- 
ter Reihenfolge ausgefuhrt werden konnen, oder 
das Abtrennen der zu entfernenden Einheit (2) 
von der jeweils benachbarten Einheit an der Soll- 
trennstelle zwischen der zu entfernenden Einheit 
(2) und der jeweils benachbarten Einheit auch be- 
reits nach dem jeweiligen Ablosen des Endes der 
Tragerschicht (4) gemaB (i) oder (ii) erfolgen 
kann, 

(v) Zusammenfugen der Oberseite des uber das 25 
Ende der ersten benachbarten Einheit (2a) hinaus- 
ragenden Stuckes der Tragerschicht (4) mit der 
der Tragerschicht (4) zugewandten Seite des uber 
das Ende der Tragerschicht (4) hinausragenden 
Stuckes des Etikettes, Anhangers oder Zutritts- 
kontrollschein (5) der zweiten benachbarten Ein- 
heit (2b) um aus den getrennten Teiien wieder eine 
durchgehende Laminatbahn (1) auszubilden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontroll- 
scheine (5) auf der Tragerschicht (4) in Bahnlaufrich- 
tung vereinzelt angeordnet sind, so daB benachbarte 
Etiketten, Anhanger oder Zutrittskontrollscheine (5) ei- 
nen Abstand voneinander aufweisen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die vorbereitete, versetzt angeordnete 
Trennlinie (6) als eine Perforierung oder nicht durchge- 
hender Schnitt in der Tragerschicht (4) ausgebildet ist 
oder wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB in das Etikett, den Anhan- 
ger oder Zutrittskontrollschein (5) ein durch Kontakt 
oder kontaktlos mit zu speichernden und wieder abruf- 
baren Daten zu versehendes magnetisches oder elektro- 
nisches Speicherelement integriert ist oder wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zu entfernenden Einhei- 
ten (2) mit Fehlern behaftet sind und das Entfernen der 
fehlerhaften Einheiten (2) vor oder wahrend der End- 
konfektionierung der endlosen Laminatbahnen (1) zu 
marktfahigen Langen und Formen erfolgt, so daB die 
marktfahigen Formen 3% oder weniger, vorzugsweise 
1% oder weniger mit Fehlem behaftete Einheiten (2) 
enthalten. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die marktfahigen Formen der Laminatbahnen 
(1) Rollen oder Stapel mit Zick-Zackfaltung sind. 

7. Laminatbahn (1), erhaltlich nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6. 

8. Laminatbahnen (1), die eine Vielzahl von in Bahn- 
laufrichtung benachbart zueinander angeordneten Ein- 
heiten (2, 2a, 2b) aufweisen, die an quer zur Bahnlauf- 
richtung angeordneten Solltrennstellen (3, 3a, 3b) von- 
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einander trennbar sind, und Wiederherstellen von 
durchgehenden Laminatbahnen (1), wobei die Lami- 
natbahnen (1) eine Tragerschicht (4) und auf der Ober- 
seite derselben eine Vielzahl von ihr ablosbarer Etiket- 
ten oder Zutrittskontrollscheinen (5) aufweist, die zu- 
sammen mit der Tragerschicht (4) eine Einheit (2) bil- 
den und die Tragerschicht (4) mindestens eine in Bahn- 
laufrichtung gegen die Solltrennstellen (3) der Lami- 
natbahnen (1) versetzte, zusatzliche quer zur Bahnlauf- 
richtung angeordnete vorbereitete Trennlinie (6) auf- 
weist. 
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